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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Hinterspritzung von Leder mit Thermoplasten 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes dreidimensionalen Formteils mit einem Trager aus ei- 
nem thermoplastischen Polymeren und einer auf dem 
Trager angeordneten Schicht aus Leder, wobei das Leder 
und dasthermoplastische Polymere mit einem Werkzeug, 
das eine Formflache aufweist, an der das Leder zur Anla- 
ge gelangt, bei einem Druck von mindestens 50 bar, vor- 
zugsweise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 180 
bar, und einer Temperatur von mehr als 100°C, vorzugs- 
weise 180 bis 280°C, insbesondere 200 bis 250°C, verbun- 
den werden, wobei die am Leder anliegende Formflache 
des Werkzeugs temperiert wird. Mit dem erfindungsge- 
mafcen Verfahren kann eine intensive Verbindung zwi- 
schen Trager und Lederschicht verwirklicht werden. Die 
mit dem erfindungsgemafcen Verfahren hergestellten 
Formteile zeigen eine wesentlich verbesserte Wider- 
standsfahigkeit gegeniiber der Einwirkung von Tempera- 
tur- oder Feuchtigkeitsschwankungen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
dreidimensionalen Fonnteils mit einem Trager aus einem 
thermoplastischen Polymeren und einer auf dem Trager an- 5 
geordneten Schicht aus Leder sowie ein dreidimensionales 
Formteil mit einem Trager aus einem thermoplastischen Po- 
lymeren und einer auf dem Trager angeordneten Schicht aus 
Leder. 

Bei Fahrzeugen der gehobenen Preiskategorie ist es zur 10 
Erzeugung eines exklusiven Eindrucks ublich, den Innen- 
raum des Fahrzeugs mit Leder auszukleiden. Dazu werden 
bisher die bereits vorgeformten Formteile wie Turinnenver- 
kleidungen, Armaturenbretter, Mittelkonsolen, Blenden 
oder Griffe mit entsprechend zugeschnittenen und gegebe- 15 
nenfalls vorgeformten Lederstrukturen beklebt. Insbeson- 
dere im Fall von nicht-planen Oberflachen muB das Leder in 
einem separaten Arbeitsgang entweder in Form genaht oder 
getrennt tiefgezogen werden. Eine solche Kaschierung von 
Formteilen ist nur schwer automatisierbar und wegen des 20 
hohen Anteils an Handarbeit daher sehr teuer. Die bisher ub- 
lichen Verkleidungsverfahren fiihren auch nur zu unbefrie- 
digenden Ergebnissen. So miissen Emissionen von Losemit- 
teln und Restmonomeren aus den Klebstoffsystemen in 
Kauf genommen werden. Ferner sind insbesondere in Auto- 25 
mobilen die Verkleidungen sehr extremen Temperaturen 
oder Feuchtigkeitsschwankungen ausgesetzt, so daB es 
durch Schwunderscheinungen zu Verwerfungen in der Le- 
derverkleidung kommen kann. Ferner eignet sich fur das 
bislang ubliche Verkleidungsverfahren lediglich ausgewahl- 30 
tes Narbenleder erster Qualitat. 

In der DE-OS 21 44 371 wird ein Verfahren zur Prageka- 
schierung von Leder in einem HF-Feld beschrieben. Dabei 
wird die dauerhafte Verbindung einer Leder- bzw. Trager- 
schicht mit PVC- oder PUR-Schichten unter Mitverwen- 35 
dung eines durch Warme reaktivierbaren, gegebenenfalls 
treibmittelhaltigen Klebstoffes in einer Hochfrequenz- 
Presse unter gleichzeitiger Pragung im selben Arbeitsgang 
vorgenommen. 

In der DE 197 52 058 wird ein Verfahren zum Hinter- 40 
schaumen von eine Kappnaht aufweisenden Lederformstiik- 
ken beschrieben. Dabei wird ein Lederformstuck mit seiner 
Vorderseite auf die Formhalfte eines geeigneten Werkzeu- 
ges aufgelegt und danach in diesem auf die Riickseite des 
Lederformstuckes das Kunststoff-Material unter zumindest 45 
geringfugiger Druckentwicklung aufgebracht. Erfindungs- 
gemaB wird der im Bereich der Kappnaht zwischen dem 
obenliegenden Leder-Teilstiick und dem untenliegenden Le- 
der-Teilstiick anzutreffende stufenartige Hohenunterschied 
durch ein zwischen die Leder- Vorderseite und die Werk- 50 
zeug-Formhalfte eingelegtes Ubergangsstuck ausgeglichen. 
Ober die Verfahrensbedingungen der Hinterspritzung des 
Leders mit dem Kunststoffmaterial werden keine naheren 
Angaben gemacht. 

In der EP 0 337 183 Bl wird ein Verfahren zur Formge- 55 
bung von Naturleder, insbesondere von Echdeder- Verklei- 
dungen von Formteilen beschrieben. Dabei wird in die Un- 
terseite des Leders eine Polyurethan-Sperrschicht einge- 
presst, welche durch Erwarmen reaktiviert wird. Viskositat 
und Menge der vor dem Pressvorgang auf die Unterseite 60 
aufgebrachten Polyurethan-Schicht werden so aufeinander 
abgestimmt, daB die Dicke der Sperrschicht 35% bis 65% 
der Dicke der Lederschicht betragt. Im AnschluB an die 
Sperrschicht wird anschliessend ein Formteil hinterschaumt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstel- 65 
lung eines dreidimensionalen Formteils mit einem Trager 
aus einem thermoplastischen Polymeren und einer auf dem 
Trager angeordneten Schicht aus Leder zur Verfugung zu 
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stellen, wobei das Verfahren einfach durchfuhrbar sein sollte 
und die Herstellung des dreidimensionalen Formteils in 
nach Moglichkeit nur einem Herstellungsschritt ausfuhrbar 
sein sollte. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, daB das Leder und das 
thermoplastische Polymere mit einem Werkzeug, das eine 
Formflache aufweist, an der das Leder zur Anlage gelangt, 
bei einem Druck von mindestens 50 bar, vorzugsweise mehr 
als 100 bar, insbesondere mehr als 180 bar, und einer Tem- 
peratur von mehr als 100°C, vorzugsweise 180 bis 280°C, 
insbesondere 200 bis 250°C, verbunden werden, wobei die 
am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs temperiert 
wird. 

Mit dem erfindungsgemassen Verfahren ist es mdglich, in 
einem Arbeitsschritt das Forms tuck auszuformen und eine 
Verbindung zwischen dem Leder und dem thermoplasti- 
schen Polymeren herzustellen. Durch den hohen Druck und 
die hohe Temperatur wird eine intensive Verbindung zwi- 
schen Leder und thermoplastischem Polymeren hergestellt. 
Es wird angenommen, daB das Polymere in das Leder ein- 
dringt und so eine irreversible Verbindung herstellt. Die Ver- 
wendung eines Klebstoffs ist nicht erforderlich. Es entfallt 
damit der Arbeitsschritt, in dem der Klebstoff auf das Leder 
bzw. den Trager aufgebracht wird. Somit werden Emissio- 
nen von Losungsmitteln oder Restmonomeren aus dem 
Klebstoff vollstandig vermieden. Das Leder und der Trager 
aus thermoplastischem Polymeren werden uber die gesamte 
Kontaktflache miteinander verbunden. Die Verbindung zwi- 
schen Leder und thermoplastischem Polymeren ist dabei so 
intensiv, daB beim Versuch, die Lederschicht vom Trager 
abzulosen, die Struktur des Leders zerstort wird. Auch bei 
intensiven Temperaturbelastungen, wie sie beispielsweise in 
sudlichen Landern auf dem Armaturenbrett hinter der Wind- 
schutzscheibe auftreten, weiden keine Verspannungen er- 
zeugt, die zu einer Zerstorung des Formteils fiihren. Viel- 
mehr wird die Schrumpfung des Leders vollstandig vom 
Trager aufgefangen. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
ist auch die Kaschierung schwierig gestalteter Formstticke 
dauerhaft moglich. So konnen beispielsweise lederverklei- 
dete Riickenlehnen von Stiihlen hergestellt werden, wobei 
auch bei langerem Gebrauch auf der konkaven Seite der 
Lehne keine Ablosungen der Lederschicht vom Trager be- 
obachtet werden. 

Ein weiterer Vorteii besteht darin, daB das thermoplasti- 
sche Polymere beim Abkiihlen geringfugig schrumpft. Die 
Lederschicht wird daher geringfugig gestaucht und steht un- 
ter einer entsprechenden Druckspannung. Wird die Leder- 
schicht, beispielsweise durch Einschnitte verletzt, klaffen 
die Schnittflachen nicht auseinander. Die Schnittkanten wer- 
den durch die Druckspannung der Lederschicht zusammen- 
gepresst, so daB keine Verschlechterung des optischen Er- 
scheinungsbildes auftritt. 

Auch bei der Einwirkung von Feuchtigkeit zeigen nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte Formstucke 
keine wesentliche Veranderung. Dies ist von besonderem 
Vorteii bei Kabriolets. Hier kann eine Zerstorung der Leder- 
verkleidung durch unbeabsichtigte Feuchtigkeitseinwir- 
kung, beispielsweise durch Regen, weitgehend oder sogar 
vollstandig vermieden werden. 

Fur das erfindungsgemaBe Verfahren sind alle gebrauchli- 
chen Ledersorten verwendbar. Durch die Temperierung der 
Formflache des Werkzeugs wird eine Uberhitzung und Zer- 
storung der Lederstruktur durch das mit hohem Druck bei 
hoher Temperatur aufgetragene thermoplastische Polymere 
wirksam vermieden. Es konnen sowohl Chromleder verar- 
beitet werden, die eine hydrothermale Stabilitat von unge- 
fahr 100°C aufweisen wie auch andere Leder, die eine hy- 
drothermale Stabilitat von ungefahr 70°C aufweisen. Bei- 
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spiele fur derartige Leder sind Vegetabilleder, Samischleder 
sowie FOC (free of chrome)-Leder. 

Der Druck, mit dem die Verbindung zwischen Leder- 
schicht und thermoplastischem Polymeren hergesteilt wird, 
ist in seiner Hone an sich nur durch die technischen Randbe- 5 
dingungen des verwendeten Werkzeuges beschrankt. Eine 
dauerhafte Verbindung zwischen Leder und thermoplasti- 
schem Polymeren wird bereits ab Drucken von 50 bar er- 
reicht. Sehr gute Ergebnisse werden bei Drucken von mehr 
als 100 bar, insbesondere mehr als 180 bar erzielt. Bei sehr 10 
groBen Werkstiicken, beispielsweise Armaturenbrettem, 
wird auch mit wesentlich hbheren Drucken, beispielsweise 
1000 bar gearbeitet. Die Verarbeitungstemperatur wird in 
Abhangigkeit vom eingesetzten Kunststoff gewahlt. Vorteil- 
haft fur eine gute Verbindung zwischen Leder und thermo- 15 
plastischem Kunststoff ist eine hohe FlieBfahigkeit des 
Thermoplasten. Giinstig wird die SchmelzfluBrate (MFR) 
230/2,16 > 5 g/10 min. vorzugsweise zwischen 10 bis 50 
g/10 min. gewahlt. Die SchmelzfluBrate (MFR) wird nach 
ISO 1133 bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg 20 
bestimmt. Ebenso ist ein geringer Gehalt des Polymeren an 
Netzmitteln wie Glycerinmonostearat ftir eine gute Haftung 
vorteilhaft. Als giinstig haben sich Gehalte von weniger als 
5000 ppm Netzmittel herausgestellt. 

Als thermoplastische Monomere, die den Trager bilden, 25 
kommen unter anderem Polypropylen, Polyethylen, Polyvi- 
nylchlorid, Polysulfone, Polyetherketone, Polyester, Poly- 
cycloolefine, Polyacrylate und Polymethacrylate, Poly- 
amide, Polycarbonate, Polyurethane, Polyacetale wie z. B. 
Poiyoxymethylen, Polybutylenterephthalate und Polysty- 30 
role in Betracht. Dabei sind sowohl Homopolymere als auch 
Copolymere dieser thermoplastischen Polymere verwend- 
bar. Besonders geeignet sind Acrylnitrii, Butadien/Styrol 
(ABS)-Polymere, auch als Mischungen von ABS-Polyme- 
ren, Acrylnitril/Styrol/Acrylester-Polymere, Styrol/Acrylni- 35 
tril-Copolymere, Memylmethacrylat/Acrylnitril/B utadien/ 
Styrol-Polymere, Styrol/Butadien-Polymere sowie Mi- 
schungen unterschiedlicher Styrol/Butadien-Polymerer, 
StyroUButadien-Blockcopolymere sowie Vmylchlorid/ 
Acrylat-Pfropfcopolymere. Vorzugsweise besteht der Ira- 40 
ger aus Polypropylen, Polyamiden, Polybutylenterephthalat, 
thermoplastischen Urethanen, Polyethylen oder aus Copoly- 
meren des Styrols mit untergeordneten Anteilen an einem 
oder mehreren Comonomeren wie z. B. Butadien, <x-Me- 
thylstyrol, Acrylnitrii, Vinylcarbazol sowie Estern der 45 
Acryl-, Methacryl- oder Itaconsaure, insbesondere Acrylni- 
tril/Butadien/Styrol-Polymeren und deren Mischungen. Der 
im erfindungsgemaBen Verfahren eingesetzte Trager kann 
auch Recyclate aus diesen thermoplastischen Polymeren 
enthalten. 50 

Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein 
hohermolekulares Veresterungsprodukt von Terephthalsaure 
mit Butylenglycol und einer SchmelzfluBrate (MFR) nach 
ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, 
von 5 bis 50 g/10 min, insbesondere von 5 bis 30 g/10 min. 55 

Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copo- 
lymere mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise mit bis zu 
20Gew.-% an einpolymerisiertem Acrylnitrii in Betracht. 
Derartige Copolymere aus Styrol und Acrylnitrii (SAN) 
weisen eine SchmelzfluBrate (MFR), nach ISO 1133, bei 60 
230°C und unter einem Gewicht von 2,1 kg, von 1 bis 
25 g/10 min. insbesondere von 4 bis 20 g/10 min auf. 

Weitere ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copolymere des 
Styrols enthalten bis zu 35 Gew.-%, insbesondere bis zu 
20 Gew.-% einpolymerisiertes Acrylnitrii, bis zu 35 Gew.- 65 
%, insbesondere bis zu 30 Gew.-% einpolymerisiertes Buta- 
dien. Die SchmelzfluBrate derartiger Copolymere aus Sty- 
rol, Acrylnitrii und Butadien (ABS), nach ISO 1133, bei 
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230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, im Bereich 
von 1 bis 40 g/10 min. insbesondere im Bereich von 2 bis 
30 g/10 min. 

Als Materialien fur den Trager werden insbesondere auch 
Polyolefine wie Polyethylen oder Polypropylen eingesetzt, 
wobei letzteres bevorzugt verwendet wird. Unter der Be- 
zeichnung "Polypropylen" sollen dabei sowohl Homo- als 
auch Copolymere des Propylens verstanden werden. Copo- 
lymere des Propylens enthalten in untergeordneten Mengen 
mit Propylen copolymerisierbare Monomere, beispielsweise 
C2-C8-Alk-l-ene wie unter anderem Ethylen, But- 1 -en, 
Pent- 1 -en oder Hex- 1 -en. Es konnen auch zwei oder meh- 
rere verschiedene Comonomere verwendet werden. 

Besonders geeignete Trager sind unter anderem Homopo- 
lymere des Propylens oder Copolymere des Propylens mit 
bis zu 50 Gew.-% einpolymersierter anderer Alk-l-ene mit 
bis zu 8 C-Atomen. Die Copolymere des Propylens sind 
hierbei statistische Copolymere oder Block- oder Impact- 
Copolymere. Sofem die Copolymere des Propylens stati- 
stisch aufgebaut sind, enthalten sie im allgemeinen bis zu 
15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6Gew.-% andere Alk-l-ene 
mit bis zu 8 C-Atomen, insbesondere Ethylen, But- 1 -en 
oder ein Gemisch aus Ethylen und But-l-en. 

Block- oder Impact-Copolymere des Propylens sind Poly- 
mere, bei denen man in der ersten Stufe ein Propylen-Ho- 
mopolymer oder ein statistisches Copolymer des Propylens 
mit bis zu 15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.-% anderer 
Alk-l-ene mit bis zu 8 C-Atomen herstellt und dann in der 
zweiten Stufen ein Propylen-Ethylen-Copolymer mit Ethy- 
lengehalten von 15 bis 80Gew.-%, wobei das Propylen- 
Ethylen-Copolymer zusatzlich noch weitere Q-Cg- Alk-l- 
ene enthalten kann, hinzupolymerisiert In der Regel wird 
soviel des Propylen-Ethylen-Copolymer hinzupolymeri- 
siert, daB das in der zweiten Stufe erzeugte Copolymer im 
Endprodukt einen Anteil von 3 bis 60 Gew.-% aufweist. 

Das Material des Tragers kann 1 bis 60, vorzugsweise 5 
bis 50, besonders bevorzugt 10 bis 40 Gew.-%, bezogen auf 
das Gesamtgewicht des Tragers, an verstarkenden Fullstof- 
fen enthalten wie z. B. Bariumsulfat, Magnesiumhydroxid, 
Talcum mit einer mittleren Komgrosse im Bereich von 0,1 
bis lO^im, gemessen nach DIN 66 115, Holz, Flachs, 
Kreide, Glasfaser, beschichtete Glasfasern, Lang- oder 
Kurzglasfasem, Glaskugeln oder Mischungen von diesen, 
AuBerdem kann man dem Material des Tragers noch die lib- 
lichen Zusatzstoffe wie Licht, UV- und Warmestabilisato- 
ren, RuBe, Gleitmittel oder Harnmschutzmittel und derglei- 
chen in den ublichen und erforderlichen Mengen hinzufu- 
gen. 

Leder kann als Naturstoff nicht mit beliebig hohen Tem- 
peraturen belastet werden, ohne daB ein Denaturieren der 
Lederstruktur auftritt. Gebrauchliche Chromleder zeigen 
eine hydrothermale Stabilitat von 100°C, wahrend andere 
Leder eine hydrothermale Stabilitat von 70°C aufweisen. Es 
wurde nun gefunden, daB ein Verkochen des Leders und 
eine Zerstorung der Lederstruktur beim Verbinden des Le- 
ders und des thermoplastischen Polymeren bei hohem 
Druck und hoher Temperatur wirksam vermieden werden 
kann, wenn die am Leder anliegende Formflache des Werk- 
zeugs auf eine Temperatur von 10 bis 80°C, vorzugsweise 
20 bis 60°C gektihlt wird. Die Lederseite des fertiggestellten 
Formstiicks zeigt in seiner optischen Erscheinung keine Ver- 
anderung durch die Verbindung mit dem thermoplastischen 
Polymeren. Ebenso stimmt das beim Betas ten des fertigge- 
stellten Formteils vermittelte Gefuhl der Lederoberflache 
mit dem typischen Ledergefuhl uberein. Trotz der Anwen- 
dung hoher Temperaturen und hohen Drucks beim Verbin- 
den von Lederschicht und thermoplastischem Polymeren 
zeigt die Lederseite des fertigen Formteils eine gewisse 
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Nachgiebigkeit und Weichheit. Die Lederslruktur wird 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren nicht irreversibel zu- 
sammengepresst und damit verhartet. 

Die Oberflache der Lederseite des Formteils kann bei der 
Ausformung des Formteils im gleichen Arbeitsschritt in ih- 
rer Gestaltung modifiziert werden, indem die am Leder an- 
liegende Formflache des Werkzeugs eine Pragestruktur auf- 
weist. Die durch die Formflache des Werkzeugs eingeformte 
Pragung oder Narbung steht irreversibel. Es ist daher bei- 
spielsweise sehr einfach moglich, in das Formteil das Em- 
blem eines Herstellers einzupragen. Bei einer Verarbeitung 
minderwertiger Leder konnen Lederfehler perforiert wer- 
den. Beim Verbinden von Lederschicht und thermoplasti- 
schem Polymeren werden Locher im Leder durch die Poly- 
merschmelze gefullt und ausgeglichen. Das thermoplasti- 
sche Polymere nimmt durch die Pragestruktur der Formfla- 
che des Werkzeugs die exakt gleiche Oberflachenstruktur an 
wie die umgebende Lederoberflache. Ein farblicher Aus- 
gleich kann beispielsweise durch eine anschliessende Pig- 
mentlackierung geschaffen werden. 

Die Eigenschaften des Formteils lassen sich weiter rnodi- 
fizieren, indem das thermoplastische Polymere aufge- 
schaumt wird. Auf diese Weise lassen sich Gewichtseinspa- 
rungen verwirklichen, ohne daB Verluste bei der Stabilitat 
des Formteils hingenommen werden miissen. Fiir die prakti- 
sche Anwendung, beispielsweise fur Tiirverkleidungen in 
Automobilen, Riickenlehnen und Sitzflachen von Stuhlen 
sowie Hartschalenkoffer haben sich Gasgehalte als giinstig 
erwiesen, die zu einer Reduktion des spezifischen Gewichts, 
bezogen auf das ungeschaumte thermoplastische Polymer 
von 5 bis 40% fiihren. Die PorengroBe und die PorengroBen- 
verteilung konnen an sich beliebig gewahlt werden. Ebenso 
konnen verschiedene Porenstrukturen verwendet werden. Es 
konnen offen- wie auch geschlossenporige Schaume ver- 
wendet werden. Durch das Aufschaumen des Polymeren 
kann beispielsweise die Biegesteifigkeit des Formteils mo- 
difiziert werden. Bei der Korrektur von Lederfehlern durch 
Ausfullen mit dem thermoplastischen Polymeren wird durch 
ein Aufschaumen des Polymeren ein Ausgleich der Elastizi- 
tat zwischen der Lederschicht und dem Polymeren geschaf- 
fen. Die ausgebesserte S telle ist in diesem Fall praktisch 
nicht mehr zu ertasten. Dies wird auch unterstiitzt durch die 
nicht oder nur in geringem MaBe auftxetende Schrumpfung 
des thermoplastischen Polymeren beim Abkuhlen. An den 
ausgebesserten Stellen entstehen keine Vertiefungen. Nach 
einer entsprechenden Pigmentierung ist daher auch bei 
schragem Lichteinfall die ausgebesserte Stelle gegenuber 
der umgebenden Lederoberflache nicht mehr zu erkennen. 

Der optische Eindruck einer ausgebesserten Fehlerstelle 
in der Lederoberflache kann weiter verbessert werden, wenn 
das thermoplastische Polymere eingefarbt ist, vorzugsweise 
in seiner Farbung auf die Farbe des Leders abgestimmt ist. 
In Kombination mit einer leichten Pigmentlackierung ist der 
ausgebesserte Lederfehler nicht mehr zu erkennen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist auch eine Ver- 
arbeitung minderwertiger Leder moglich, ohne daB eine 
EinbuBe in der optischen Erscheinung oder der Eigenschaf- 
ten beim Betasten hingenommen werden muB. Durch das er- 
findungsgemaBe Verfahren konnen daher beispielsweise 
auch bei Kraftfahrzeugen im unteren Preissegment eine In- 
nenausstattung mit Leder zu gunstigen Preisen angeboten 
werden, wobei gleichzeitig ein hoherwertiger Eindruck der 
Innenausstattung durch die Verkleidung mit Leder erreicht 
wird. Ein weiterer Vorteil ist, daB sich ein geringerer Leder- 
verschnitt ergibt, da auch Bereiche des Leders mit geringe- 
rer Qualitat verarbeitet werden konnen. 

Durch die Kuhlung der Formflache des Werkzeugs ist die 
hydrothermale Belastung des Leders gering. Fiir eine Verar- 
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beitung hat es sich als giinstig erwiesen, wenn das Leder 
moglichst trocken ist. Bevorzugt weist das Leder einen 
Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 20 Gew.-% auf. 
Die Auswahl des thermoplastischen Polymeren ist an sich 
5 keinen Beschrankungen unterworfen. Bevorzugt ist, daB das 
thermoplastische Polymere ausgewahlt ist aus der Gruppe, 
die gebildet wird von Polypropylen, Poiyamiden, Polycar- 
bonaten, Polybutylenterephthalaten, Acrylnitril/Butadien/ 
Styrol-Polymeren und Acrylnitril/Styrol/Acrylester-Poly- 
meren. Diese KunststofFe sind beispielsweise im Automo- 
bilbau weit verbreitet, einfach zu verarbeiten und konnen 
nach Beendigung der Lebensdauer einfach thermisch ver- 
wertet werden. Die Verbindung zwischen der Lederschicht 
und Polypropylen bzw. Poiyurethan als thermoplastischem 
Polymeren kann nicht mehr getrennt werden, ohne die Le- 
derstruktur zu zerstoren. 

Als Werkzeuge konnen im erfindungsgemaBen Verfahren 
die in der Kunststofftechnik ublichen Apparaturen verwen- 
det werden, beispielsweise SpritzgieBwerkzeuge fur das 
SpritzgieBen. Wesentlich ist, daB jeweils auf der Lederseite 
des Formteils fur eine ausreichende Warmeabfuhr gesorgt 
werden kann. 

Beim SpritzgieBen wird die Lederschicht entweder direkt 
iiber ein Tiefzieh- Verfahren dreidimensional vorgeformt 
und anschliessend in einem SpritzgieBwerkzeug mit dem 
thermoplastischen Polymeren, welches den Trager bildet, 
hinterspritzt oder das Leder in der SpritzgieBform durch die 
einstromende Polymerschmelze direkt tiefgezogen. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform erfolgt das Verbin- 
den von Trager und Leder durch Extrusion. Bevorzugt wird 
dabei das thermoplastische Polymer zunachst in einem Ex- 
truder auf eine Temperatur von wenigstens 100°C erhitzt, 
dem thermoplastischen Polymer wird dann das Leder iiber 
temperierte Kalander- oder Pragewalzen zugefuhrt und auf 
diese Weise Trager und Leder miteinander verbunden. Das 
erwarmte thermoplastische Polymer wird dabei geeignet 
durch eine entsprechend geformte Breitbandduse ausgesto- 
Ben. Das dreidimensionale Verformen das Komposits aus 
Leder und Trager kann innerhalb des Werkzeugs, d. h. der 
Kalander- oder Pragewalze, erfolgen. Dabei werden auf der 
Seite des Polymeren die Formteile auf die erforderlichen ho- 
hen Temperaturen erhitzt, wahrend auf der Lederseite das 
Formteil gekuhlt wird. 

Die mit dem erfindungsgemassen Verfahren herstellbaren 
Formteile zeigen auBerst gunstige Eigenschaften. Gegen- 
stand der Erfindung ist daher auch ein dreidimensionales 
Formteil mit einem Trager aus einem thermoplastischen Po- 
lymeren und einer auf dem Trager angeordneten Schicht aus 
Leder. Das dreidimensionale Formteil ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Leder einseitig, vorzugsweise auf der 
Fleischseite, von dem thermoplastischen Polymeren des 
Tragers durchdrungen ist. 

Durch das in die Lederschicht eingedrungene thermopla- 
stische Polymere werden Lederschicht und Trager irreversi- 
bel miteinander verbunden. Ein Abtrennen der Lederschicht 
vom Trager ist bei den meisten gebrauchlichen Kunststoffen 
nur unter Zerstorung der Lederstruktur moglich. Bei dem er- 
findungsgemaBen dreidimensionalen Formteil ist fiir die 
Verbindung von Lederschicht und Trager kein weiteres Ma- 
terial als Klebstoff erforderlich. Charakteristisch fur das er- 
findungsgemaBe dreidimensionale Formteil ist also die Ab- 
wesenheit einer KlebstofFschicht zwischen Leder und Tra- 
ger. 

Fiir eine gute Verbindung zwischen Lederschicht und Tra- 
ger hat sich als giinstig erwiesen, daB die Eindringtiefe des 
thermoplastischen Polymeren in das Leder 5 bis 40%, vor- 
zugsweise 10 bis 30% der Starke der Lederschicht betragt. 
Die erforderliche Eindringtiefe hangt ab von der Lederdicke 
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sowie den Anspruchen an die mechanische Widerstandsfa- 
higkeit. Gebrauchliche Lederdicken liegen im Bereich von 1 
bis 1,2 mm. 

Die erfindungsgemaBen Formteile konnen in einer Viel- 
zahl von Anwendungen eingesetzt werden. Neben dem be- 
reits erwahnten Einsatz in der Automobilindustrie fur die 
Verkleidung von Armaturenbrettern, fiir Innenverkleidun- 
gen, Mittelkonsolen usw. ist beispielsweise eine Ausgestal- 
tung als Schutzhiille fiir Mobiltelefone, eine Ausriistung von 
Schaienkoffern mitLederoberflachen oder ein Einsatz in der 
Schuh- oder Bekleidungsindustrie fiir direkt angespritzte 
Kappen, Schulterstiicke und Schutzkleidungseinzelteile 
denkbar. Ein weiteres Einsatzgebiet ist beispielsweise die 
Mobelindustrie. Hier ist ist eine Ausgestaltung des Form- 
teils als Ruckenlehne, Sitzflache oder Armlehne von Sitz- 
mobeln denkbar. Die Erfindung ist weit iiber die genannten 
Einsatzbeispiele hinaus verwendbar. 

Die Erfindung wird im weiteren anhand von Beispielen 
naher erlautert. 

Beispiel 1 

In ein rechteckiges Lederstuck (FOC-Leder (wet white) 
der Firma BASF, Artikel Nr. 11111) mit einer Kantenlange 
von 15 X 30 cm und einer Starke von 1,0 mm wurden kreis- 
runde Locher mit einem Durchmesser von 10 mm einge- 
stanzt. Das Lederstuck wurde in der Weise in eine Spritz- 
gieBform eingelegt, daB die Narbenseite an einer mit einem 
narbenartigen Relief versehenen Formflache des Werkzeugs 
zur Anlage gelangte. Die Formflache war auf eine Tempera- 
tur von 40°C temperiert. Nach SchlieBen des Spritzwerk- 
zeuges wurde ein mit 40 Gew.-Talkum verstarktes Propy- 
lenhomopolymer mit einer SchmelzfluBrate (MFR) nach 
ISO 1133, von 15 g/10 min. bei 230°C und 2,16 kg, auf eine 
Temperatur von 250°C erhitzt und unter einem Spritzdruck 
von 300 bar eingespritzt. Unter Aufrechterhaltung eines 
Nachdrucks von 300 bar wurde das Werkzeug innerhalb ei- 
ner Zeitdauer von 1 min auf eine Temperatur von 30°C ab- 
gekuhlt. Dann wurde das SpritzgieBwerkzeug geoffnet und 
das entstandene dreidimensionale Formstiick entnommen. 

Eine optische Uberprufung des Formteils ergab, daB bei 
einer Betrachtung senkrecht zur Oberflache des Formteils 
der Ubergang am Rand der eingestanzten Locher nicht sicht- 
bar war. Bei schrager Betrachtung und schragem Lichtein- 
fall kann das eingestanzte Loch in der Lederoberflache als 
leichte Vertiefung wahrgenommen werden. 



standig in auf 20°C temperiertes destilliertes Wasser einge- 
taucht. Die Proben wurden anschliessend aus dem Wasser 
herausgenommen, die Oberflache mit saugfahigem Papier 
abgetrocknet und anschliessend die Proben 10 Stunden bei 

5 60°C in einem Trockenschrank getrocknet. Diese Behand- 
lung wurde jeweils zweimal wiederholt. Die Proben wurden 
jeweils optisch auf Veranderungen untersucht. Beide Proben 
zeigen keine Veranderung der Lederoberflache. Es sind 
keine Ablosungen zu beobachten. Eine Uberprufung auf 

10 Verzug wurde durch Einlegen der Probestiicke in eine Scha- 
blone durchgefuhrt. Dabei konnte keine Veranderung der 
Gestalt der Probenkorper festgestellt werden. 



Beispiel 4 



15 



Nach den Beispielen 1 und 2 hergestellte Proben 1 und 2 
wurden in einer Klimakammer vier Tage bei 10°C und einer 
relativen Luftfeuchte von 98% gelagert. Die Probenstucke 
wurden entnommen und in eine weitere Klimakammer iiber- 

20 fuhrt und dort weitere vier Tage bei 90°C und einer relativen 
Luftfeuchte von 15% gelagert. Die Proben wurden entnom- 
men und optisch auf Veranderungen untersucht. Beide Pro- 
ben zeigen keine Abiosung der Lederschicht. Eine Uberprii- 
ihng der Probenkorper mit Hilfe einer Schabtone ergab, daB 

25 dieser seine Form nicht verandert hatte. 

Beispiel 5 

Die Probenkorper wurden jeweils eingespannt und an- 
30 schliessend die Lederschicht mit einer senkrecht zur Leder- 
flache der Probe wirkenden Kraft abgezogen. Es wurde je- 
weils die Kraft bestimmt, bei der ein beginnendes Ablosen 
der Lederschicht festgestellt werden konnte. 
Bei beiden Probenkorpern trat kein Losen der Leder- 
35 schicht von dem Trager aus Polypropylen auf. Bei einer 
Kraft von 20 N erfolgte ein Ablosen der Lederschicht unter 
Zerstorung der Lederstruktur. 
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Beispiel 6 

Es wurden diinne Langsschnitte durch die Proben ange- 
fertigt und unter dem Mikroskop vermessen. Die Eindring- 
tiefe des Polymeren in die Lederschicht wurde zu 200 um 
(20%) bestimmt. 

Patentanspriiche 



Beispiel 2 

Beispiel 1 wurde wiederholt, mit dem Unterschied, daB 50 
dem Propylenhomopolymer zusatzlich 0,5Gew.-% Zitro- 
nensaure als endothermes Treibmittel beigemischt waren. 

Eine optische Auswertung des erhaltenen Formstucks er- 
gab, daB die ausgestanzten Locher vollstandig mit Polymer- 
schaum ausgefullt waren. Ein optischer Unterschied zwi- 55 
schen Polymermasse und Lederflache ist nicht sichtbar. 
Auch bei schragem, Lichteinfall kann eine Vertiefung in der 
Lederoberflache nicht festgestellt werden. Beim Betasten 
der Oberflache ergibt sich ein typisches Ledergefuhl. Ein 
Ubergang zwischen Lederflache und der in den Lochern 60 
ausgebildeten Polymerflache lasst sich nicht ertasten. 

Die Bestandigkeit der mit den Beispielen 1 und 2 erhalte- 
nen Proben 1 und 2 wurde in den folgenden Beispielen tiber- 
pruft. 

65 

Beispiel 3 

Die Proben 1 und 2 wurden jeweils zwei Stunden voll- 



1. Verfahren zur Herstellung eines dreidimensionalen 
Formteils mit einem Trager aus einem thermoplasti- 
schen Polymeren und einer auf dem Trager angeordne- 
ten Schicht aus Leder, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Leder und das thermoplastische Polymere mit ei- 
nem Werkzeug, das eine Formflache aufweist, an der 
das Leder zur Anlage gelangt, bei einem Druck von 
mindestens 50 bar, vorzugs weise mehr als 100 bar, ins- 
besondere mehr als 180 bar, und einer Temperatur von 
mehr als 100°C, vorzugsweise 180 bis 280°C, insbe- 
sondere 200 bis 250°C, verbunden werden, wobei die 
am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs tem- 
periert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die am Leder anliegende Formflache des 
Werkzeugs auf eine Temperatur von 10 bis 80°C, vor- 
zugsweise 20 bis 60°C temperiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die am Leder anliegende Formflache des 
Werkzeugs eine Pragestruktur aufweist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB das thermoplastische Polymere auf- 
geschaumt wird, insbesondere bis zu einer Reduktion 
der spezifischen Dichte, bezogen auf das unge- 
schaumte thermoplastische Polymer, von 5 bis 40%. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB das thermoplastische Poly- 
mere eingefarbt ist, vorzugsweise in seiner Farbung auf 
die Farbe des Leders abgestimmt ist. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Leder einen Feuchtig- io 
keitsgehalt von weniger als 20 Gew.-% aufweist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das thermoplastische Poly- 
mere ausgewahlt ist aus der Gruppe, die gebildet ist 
von Polypropylen, Polyamiden, Polycarbonaten, Poly- 15 
butylenterephthalaten, Acrylnitril/Butadien/Styrol-Po- 
lymeren und Acrylnitril/Styrol/Acrylester-Polymeren. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verbinden von thermo- 
plastischem Polymeren und Leder durch SpritzgieBen 20 
erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verbinden von thermo- 
plastischem Polymeren und Leder durch Extrusion er- 
folgt, insbesondere das thermoplastische Polymer zu- 25 
nachst in einem Extruder auf eine Temperatur von we- 
nigstens 150°C erhitzt wird und diesem dann das Leder 
uber temperierte Kalander- oder Pragewalzen zuge- 
fiihrt wird und auf diese Weise das thermoplastische 
Polymere und das Leder miteinander verbunden wer- 30 
den. 

10. Dreidimensionales Formteil mit einem Trager aus 
einem thermoplastischen Polymeren und einer auf dem 
Trager angeordneten Schicht aus Leder, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Leder einseitig, vorzugsweise 35 
auf der Reischseite, von dem thermoplastischen Poly- 
meren des Tragers durchdrungen ist. 

11. Dreidimensionales Formteil nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Eindringtiefe des 
thermoplastischen Polymeren 5 bis 40%, vorzugsweise 40 
10 bis 30%, der Dicke der Lederschicht betragt. 
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